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(g) Procdde et dispositif d'emboutissage de flans mtoiliques pour la realisation de pieces dites a 
embouti profond. 

@ L'Invention a pour objet un proc6d6 d'emboutissage de flans m6talliques (1) pour la realisation de 
pieces dites d embouti profond. Le proc6d6 consiste d sen'er la partie p6riph6rique du flan m^tallique (1) 
entre une matrice (2) et un serre-flan (4), ^ appllquer k la matrice (2) une force d'emboutissage et 
simultan^ment d appliquer au senre-flan (4) une force de retenue oppos^e et inf6rieure ^ la force 
d'emboutissage pour obtenir la profondeur finale de I'embouti, ^ appliquer au serre-flan (4) une force 
r^dulte de retenue comprise entre le cinqui^me et la moiti^ de ladite force de retenue pour obtenir un 
premier embouti de profondeur comprise entre le cinqui^me et le tiers de la profondeur finale. 

L'invention a ^galement pour objet un dispositif d'emboutissage de flans m6taHiques pour la mise en 
oeuvre du proc6dd. 
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La pr^sente invention est relative dun proc6d6 et 
un disposltif d'emboutissage de flans m^talllques 
pour la realisation de pieces dites d embouti profond, 
notamment de boltes de conserve. 

Dans te domaine de la mise en fomne de flans 
talliques par emboutissage profond, notamment pour 
la realisation de bottes de conserve, les industriels 
sont amends d utilise^ d'une part, des flans metalli- 
ques de dimensions de plus en plus grandes et, d'au- 
tre part, des flans de plus en plus minces et sont alors 
confrontes d deux types de probl^mes. 

Pour Temboutissage profond d'un flan metalli- 
que, on dispose par exemple le flan metallique d for> 
mer sur un po!n9on f bee d'une presse et sur un sup- 
port formant un senre-f(an periph^rique qui coulisse 
autourdudit poingon. on applique ensuite une matrice 
sur le flan m6tallique suivant une force transmise ver- 
ticalement par un coulisseau sup^rieur et on applique 
simultanement sous le serre-flan une force de serre- 
flan inf^rieure d Teffort du coulisseau sup^rieur en 
vue de fomfier le flan metalltque sur une profondeur 
appeiee profondeur d'emboutissage. 

Or, lorsque Ton utilise un flan de grandes dimen- 
sions, il se produit au cours de I'emboutissage une 
rupture du m6tal qui est due k une retenue sous le 
serre-flan plus importante que pour un flan de petites 
dimensions et on constate 6galement I'accentuation 
du phenomdned'apparition des pllssements du m^tal 
en ralson de Tagrandissement de la surface d rdtrein- 
dre. 

De mSme lors de Temboutissage d'un flan m^- 
tallique mince, on s'apergoit, d'une part, d'une ruptu- 
re du metal occasion nee par une moindre resistance 
au nez du poingon, c'est k dire dans la zone oil repais- 
seur du metal est la plus fortement sollicitee au debut 
de I'emboutissage et, d'autre part, de plissements 
plus marques du metal du foit de sa diminution 
d'epaisseur. 

Ainsi, pour realiser un embouti profond, par 
exemple pour obtenir une boTte de conserve cylindri- 
que, il est necessaire d'effectuer plusieurs opera- 
tions successives d'emboutissage. 

Ces operations sont longues, dispendieuses en 
energie et necessitent une modification des outils, 
voire de nouveaux outils ainsi que I'utilisation de plu- 
sieurs presses. 

L'invention a done pour but de rem6dier aux in- 
convenients precites en proposant un precede et un 
dispositif d'emboutissage de flans metalliques, parti- 
culierement adaptes d la realisation de.pieces dites e 
embouti profond, permettant de contrdler I'operation 
d'emboutissage et simples d mettre en oeuvre. 

L'invention a done pour objet un precede d'em- 
boutissage d'un ftan metaltique pour la realisation de 
pieces dites e embouti profond, precede selon tequel: 

- on dispose le flan metallique entre une matrice 
et un serre-flan peripherique montes coulis- 
sant autour d'un poingon. 



- on serre la partie peripherique du flan metalli- 
que entre la matrice et le serre-flan. 

- on applique d la matrice une force d'emboutis- 
sage et slmultanement on applique au serre- 

5 flan une force de retenue opposee et inferieure 

e la force d'emboutissage pour obtenir la pro- 
fondeur finale de Tembouti, 
caracterise en ce que : 

- on applique au serre-flan une force reduite de 
10 retenue comprise entre le cinquieme et la moi- 

tie de ladite force de retenue pour obtenir un 
premier embouti de profondeur comprise entre 
le cinquieme et le tiers de ta profondeur finale, 

- puis on applique au serre-flan ladite force de 
15 retenue pour obtenir ladite profondeurf inale de 

I'embouti. 

L'invention a egalement pour objet un dispositif 
d'emboutissage d'un flan metallique pour la realisa- 
tion de pieces dites d embouti profond, du type 
20 comprenant : 

- un poingon fixe e une embase, 

- une matrice et un serre-flan destines d coop6- 
rer pour serrer la partie peripherique du flan 
metallique et montes coulissant autour du poin- 

25 9on, 

- un premier coulisseau destine d appliquer e la 
matrice une force d'emboutissage pour obtenir 
la profondeur finale de I'embouti, 

- et des moyens de transmission au serre-flan 
30 d'une force de retenue opposee e la force 

d'emboutissage, lesdits moyens de transmis- 
sion etant formes par plusieurs chandelles ver- 
ticales regulierement reparties et traversant 
I'embase, une extremite dite inferieure des 
35 chandelles etant destinee e cooperer avec un 

second coulisseau dispose au-dessous de la- 
dite embase et une extremite dite superieure 
des chandelles etant destinee e cooperer avec 
le sen-e-flan peripherique, 
40 caracterise en ce qu'il comporte des moyens de 
transmission au serre-flan d'une force reduite de re- 
tenue comprise entre le cinquieme et la moitie de la 
force de retenue pour obtenir un premier embouti de 
profondeur comprise entre le cinquieme et le tiers de 
45 la profondeur finale de I'embouti, ledit serre-flan coo- 
perant, d'une part, avec lesdits moyens de transmis- 
sion lors de rapplication de ladite force reduite de re- 
tenue et, d'autre part, avec le second coulisseau par 
I'intermediaire des chandelles lors de Tapplication de 
50 ladite force de retenue. 

Selon d'autres caracteristiques de l'invention : 

- les moyens de transmission au serre-flan de la 
force reduite de retenue sont formes par des 
organes eiastiques, 

55 - un desdits organes eiastiques est intercaie en- 
tre Textremite dite superieure de chaque chan- 
delle et le sen'e-f Ian peripherique, une extremi- 
te de chaque organe eiastique etant f ixee sur 
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le serre-flan et Tautre extr6mit6 dudit organe 
6lastique ^tant f ix^e ^ un epaulement m6nag6 
sur ladite chandelle, 

- lesdits organes dlastiques sont intercalds en- 
tre deux ^l^ments d'un plateau disposd entre 
I'embase et le second coulisseau, r^lSment in- 
f^rieur du plateau 6tant solidaire dudit second 
coulisseau et i'^l^ment sup6rieur dudit plateau 
6tant solidaire des extrdmit^s dites inf^rieures 
des chandelles, 

- le second coulisseau est pourvu d'au moins un 
^l^ment sensiblement vertical formant but^e 
contre I'embase lors de la mise en compres- 
sion des organes ^lastiques, 

- ledit ^I6ment sensiblement vertical est form§ 
par une paroi annulaire m^nag^e sur le bord 
p^riph^rique du second coulisseau, 

- le serre-f Ian p^riph^rique est form^ par deux 
parties, une partie infSrieure 6tant solidaire des 
extr6mit6s dites sup^rieures des chandelles et 
une partie sup^rieure en contact avec le flan 
m^tallique et les organes ^lastiques sont inter- 
cal6s entre les deux parties formant le serre- 
flan p6riph6rique, 

- les deux parties formant le serre-f Ian p6riph6- 
rique sont relives entre elles par au moins un 
6l6ment d'6cartement, 

- chaque 6l6ment d'6cartement est fonm^ par un 
pion vertical dont une extrdmitd est solidaire de 
la partie sup^rieure du serre-flan et dont Tex- 
tr^mitS opposde traverse la partie infdrieure 
dudit serre-flan et est munie d'un epaulement 
formant but^e pour ladite partie inf^rieure, 

- chaque pion forme un guide pour un organe 
6lastique, 

- les organes ^lastiques sontfdrmSs par des res- 
sorts. 

L'invention sera mieux comprise ^ Taide de la 
description qui va sulvre, donnde uniquement ^ titre 
d'exemple et faite en se r^f^rant aux dessins an- 
nexes, dans lesquels : 

- les Figs. 1^3 sont des vues sch^matiques en 
coupe d'un premier mode de realisation d'un 
dispositif d'emboutissage selon Tinvention 
montrant les stapes successives d'emboutis- 
sage d'un flan m6tallique, 

- les Figs. 4^6 sont des vues sch^matiques en 
coupe d'un second mode de realisation d'un 
dispositif d'emboutissage selon l'invention 
montrant les etapes successives d'emboutis- 
sage d'un flan metallique, 

T les Figs. 7^9 sont des vues schematiques en 
coupe d'un troisieme mode de realisation d'un 
dispositif d'emboutissage selon l'invention 
montrant les eta pes successives d'emboutis- 
sage d'un flan metalltque, 

- la Fig. 1 0 est un diagramme comparatif des la- 
titudes d'emboutissage d'un flan metallique 



. selon I'art anterieur et selon l'invention. 

Comme repr6sent6 sur les Fig. 1 ^ 9, le dispositif 
d'emboutissage selon l'invention comprend les ele- 
ments constitutifs habituels d'une presse k double 
5 effet et est utilise pour I'emboutissage de flans me- 
talliques 1, par exemple de tdles en acier, en vue de 
realiserdes emboutis profonds et notammentdes boh 
tes de conserve cylindriques. 

Ce dispositif comprend une matrice 2 surlaquelle 
10 agit un premier coulisseau 3 dit coulisseau superieur 
d'une presse et qui est destine d appliquer k la matri- 
ce 2 une force d'emboutissage pour obtenir un em- 
bouti. 

La partie inferieure de la matrice 2 destlnee d ve- 
ts nir s'appliquer sur le flan metallique 1 comporte une 
empreinte 2a de section correspondant au prof il de la 
piece f inie ^ obtenir. 

Le dispositif comporte egatement, d'une part, un 
serre-flan peripherique 4 destine d cooperer avec la 
20 matrice 2 pour senrer la partie peripherique du flan 
metallique 1 et, d'autre part, un poingon central 5 de 
prof i I correspondant ^ I'empreinte 2a de la matrice 2. 

La matrice 2 et le serre-flan peripherique 4 sont 
montes coulissant autour du poingon 5 et ce poingon 
25 5 est fixe par son extremite inferieure dans une em- 
base 6 de forte epaisseur qui est elle mSme fixee au 
bdti. non represente, de la presse. 

D'autre part, le dispositif comporte des moyens 

10 de transmission au serre-flan 4 d'une force de re- 
30 tenue opposee d la force d'emboutissage exercee par 

le premier coulisseau 3 sur la matrice 2. 

Ces moyens 10 de transmissbn au serre-flan de 
la force de retenue sont formes par un second coulis- 
seau 11 dit coulisseau inferieur dispose au-dessous 
35 de I'embase 6 et par plusieurs chandelles verticales 
12, par exemple au nombre de huit, regulierement re- 
parties autour du poingon 5 et traversant I'embase 6 
dans son epaisseur par des perforations cylindriques 
13. 

40 Une extremite 12a dite inferieure des chandelles 
1 2 est destinee k cooperer avec le second coulisseau 

11 et une extremite 12b dite superieure des chandel- 
les 1 2 est destinee e cooperer avec le serre-flan pe- 
ripherique 4. 

45 Pour i'ensemble des modes de realisation repre- 
sentes aux Figs 1 e 9, le dispositif selon invention 
comporte des moyens 1 5 de transmission au serre- 
flan 4 d'une force r6duite de retenue comprise entre 
le cinquieme et la moitie de la force de retenue exer- 

50 cee par le coul isseau inferieur 1 1 sur le senre-f Ian pe- 
ripherique 4 par rintermediaire des chandelles 12 de 
fagon e obtenir un premier embouti de profondeur P1 
comprise entre le cinquieme et le tiers de la profon- 
deur finale P de I'embouti. 

55 Ces moyens 1 5 de transmission au serre-flan de 
la force reduite de retenue sont formes par des orga- 
nes eiastiques 16, comme par exemple des ressorts. 
Selon un premier mode de realisation represente 
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aux Fig. 1 ^ 3, un organe 6lastique 1 6 est intercal6 en- 
tre Textr^mit^ 12b dite sup6rieure de cheque chan- 
delle 12 et le serre-flan p6riph6rique 4. 

Cheque organe diastique 16 est enroul^ sur une 
partie de la chandelle correspondante 12 et estfix6 
par une de ces extr^mit^s 16a au serre-flan p^riphd- 
rique 4 et par son extr^mit^ oppos6e 16b d un 6pau- 
lement 17 form^ sur ladite chandelle 12. 

Un logement 1 8 cylindrique est am6nag6 sous le 
serre-flan p^riph^rique 4 dans Talignement de cha- 
que chandelle 12, afin de recevoir Textr^mit^ sup6- 
rieure 12b de la chandelle lorsque I'organe 61astlque 
16 est comprlnr)6. 

Le disposltif selon le premier mode de realisation 
repr6sent6 aux Figs. 1^3 fonctlonne de la mani^re 
suivante. 

Tout d'abord, le flan m^tallique 1 est pos6 sur ie 
serre-flan p^riph^rique 4, ce flan m^tallique 1 pou- 
vant reposer 6galement sur le nez du poin9on 5. 

Le premier coulisseau 3 de la presse descend 
progress ivement entratnant la matrice 4 ce qui a pour 
effet, dans un premier temps, de serrer la pertie p6- 
riph^rique du flan m^talllque 1, comme represents 
sur la Fig. 1. 

Le premier coulisseau 3 et la matrice 2 continuent 
^ descendre entratnant le serre-flan 4 qui coulisse le 
long du polngon 5. 

Le premier coulisseau 3 applique d la matrice 2 
une force d'emboutissage. 

Au cours de cette descente, les organes eiasti- 
ques 16 se compriment progressivement et appli- 
quent au serre-flan 4 une force rSduite de retenue op- 
poses k la force d'emboutissage appliquSe k ia ma- 
trice 2, 

Lors de cette premiere 6tape representee k la 
Fig. 2, le poingon 5 deforme progressivement la partie 
centrale du flan metallique 1 de fapon k obtenir un 
premier embouti 6 de profondeur PI comprise entre 
le cinquieme et le tiers de la profondeur P de t'emboutl 
final k obtenir. 

Ensuite, toujours sous Taction du premier coulis- 
seau 3, la matrice 2 et le serre-flan 4 continuent e 
descendre pour achever le formage du flan metalli- 
que 1 jusqu'd la profondeur finale P de I'embouti. 

Au cours de cette seconde etape illustree e la 
Fig. 3, le serre-flan 4 est en contact avec I'extremite 
superieure 12b des chandelles 12 tandis que les ex- 
tremites inferieures 12a agissent sur le second cou- 
lisseau 11. 

Lors de cette seconde etape, le second coulis- 
seau 11 applique au serre-flan 4, par intermedia ire 
des chandelles 12, une force de retenue qui est su- 
perieure e la force reduite de retenue exercee par les 
organes eiastlques 1 6 eu cours de la premiere etape, 
mais qui est inferieure d la force d'emboutissage ap- 
pliquee sur la matrice 2. 

Au nez du poingon 5, I'effort exerce sur le flan 
metallique 1 est egal e la difference des forces oppo- 



sees appliquees respectivement sur la matrice 2 et 
sur le serre-flan peripherique 4. 

Selon un second mode de realisation represente 
aux Figs. 4 d 6, les chandelles 12 sont solldaires du 
5 serre-flan peripherique 4 et le dispositif comporte un 
plateau 20 intercaie entre I'embase 6 et le second 
coulisseau 11. 

Ce plateau 20 est constitue de deux elements, 
respectivement 20a et 20b, de diametres sensible- 
10 ment egaux. 

Ueiement superieur 20a du plateau 20 est solidai- 
re des extremites inferieures 12a des chandelles 12 
et reiement inferieur 20b estsolidaire du second cou- 
lisseau 11. 

15 L'eiement inferieur 20b de ce plateau 20 compor- 

te, au moins un logement 22. 

Dans ce mode de realisation, les organes 6lasti- 
ques 16 constitues egalement par des ressorts de 
compression sont intercaies entre les deux elements 

20 20a et 20b formant le plateau 20. 

Une extremite des organes eiastiques 16 est en 
appui sur la face inferieure de ('element superieur 20a 
et Tautre extremite des organes eiastiques 16 est en 
appui dans le fond du logement correspondent 22 de 

25 reiement inferieur 20b. 

Le second coulisseau 11 est pourvu d'au moins 
un element 11a sensiblement vertical formant butee 
centre I'embase 6, lors de la mise en compression 
des organes eiastiques 16. 

30 Cet element 11a est par exemple constitue par 

une parol annulaire verticale s'etendant depuis le 
bord peripherique du second coulisseau 11 jusqu'd 
I'embase 6. 

Cette parol annulaire 11a a par exemple une for- 
35 me generale cylindrique. 

Le fonctionnement de ce second mode de reali- 
sation represente aux Figs. 4 e 6 est sensiblement 
identique au fonctionnement du dispositif selon le 
premier mode de realisation. 
40 Lorsque le dispositif est en position event forme- 

ge du flen metellique 1 ainsi que represente e la Fig. 
4, reiement superieur 20a du plateau 20 est en 
contact avec I'embese 6 et les deux elements 20a et 
20b sont espaces Tun de I'autre, la parol annulaire Ha 
45 etant en butee centre ladite embase 6. 

Le premier coulisseau 3 de la presse descend 
progressivement entratnant la matrice 4 ce qui a pour 
effet, dans un premier temps, de serrer la partie pe- 
ripherique du flan metallique 1, comme represente 
50 sur la Fig. 4. 

Le premier coulisseau 3 et la matrice 3 continuent 
e descendre en entratnant, d'une part, le serre-flan 4 
qui coulisse le long du poingon 5 et, d'autre part, reie- 
ment superieur 20a du plateau 20 par I'intermediaire 
55 des chendelles 12. 

Le premier coulisseau 3 applique e la matrice 2 
une force d'emboutissage. 

Au cours de cette descente, les organes eiasti- 
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ques 16 se compriment progressivement entre les 
deux 6i6ments 20a et 20b du plateau 20 et appliquent 
au seire-flan 4 una force r^duite de retenue oppos^e 
d la force d'emboutlssage appliqu^e d la matrlce 2. 

Lors de cette premiere 6tape repr6sent6 d la Fig. 
5, le poinpon 5 d^forme progressivement la partie 
centrale du flan m6tallique 1 de fagon ^ obtenir un 
premier embouti de profondeur P1 comprise entre le 
cinqui^me et le tiers de la profondeur P de rembouti 
final ^ obtenir. 

A la fin de cette premiere 6tape de formage, ainsi 
que repr^sentd ^ la Fig. 5, les deux 6l6ments 20a et 
20b du plateau 20 sont accoi6s, I'^l^ment sup6rieur 
20a 6tant 6cart6 de I'embase 6. 

Comme on peut le voir sur cette Fig. 5, la hauteur 
de la parol annulaire 11a est sup6rieure ^ I'^paisseur 
du plateau 20. 

Ensuite, toujours sous Taction du premier coulis- 
seau 3, la matrice 2, le serre-f Ian 4 et le plateau 20 
par I'interm^diaire des chandelles 12 continuent d 
descendre pour achever le formage du flan m^talli- 
que 1 jusqu'^ la profondeur finale P de I'embouti. 

Lors de cette seconde 6tape, le second coulis- 
seau 11 applique au serre-f Ian, par rinterm6dlaire du 
plateau 20 et des chandelles 12, une force de retenue 
qui est sup^rieure d la force r^duite de retenue exer- 
c6e par les organes §lastiques 16 au cours de la pre- 
miere 6tape, mais qui est inf6rieure d la force d'em- 
boutissage appllqude sur la matrice 2. 

Lors de la premiere 6tape, la force r6duite de re- 
tenue appliqu^e au serre-f Ian 4 par les organes 6tas- 
tiques 1 6 est comprise entre le cinqui^me et la moiti6 
de la force de retenue appiiqu^e par le second cou- 
lisseau 1 1 audit serre-f Ian 4 lors de la seconde 6tape 
de! formage du flan m^tallique 1. 

Selon un troisi^me mode de realisation represen- 
ts aux Fig. 7 e 9, le serre-fian peripherique 4 se 
compose de deux parties 40 et 41 de diamdtre sen- 
slblement egaux, une partie superieure 40 en contact 
permanent par une de ses faces dite superieure avec 
la partie peripherique du flan metallique 1 et une par- 
tie inferieure 41 solidaire des extrdmites sup^rieures 
12b des chandelles 12. 

La partie inferieure 12a des chandelles 12 est en 
appui sur le second coulisseau 11. 

Les deux parties 40 et 41 qui constituent le serre- 
flan periphehque 4 sont relives entre elles par au 
moins un element 42 servant d limiter recartement 
maximal entre ces deux parties 40 et 41. 

Ueiement d'ecartement 42 est forme par un pion 
vertical dont une extremite est solidaire de la partie 
supeheure 40 du serre-flan 4 et dont I'extremite op- 
posee traverse la partie inferieure 41 dudit serre-f Ian 
4 et est munie d'un epaulement 42a formant butee 
pour ladite partie inferieure 41 du serre-f Ian 4. 

Le nombre de pions 42 est par exemple egal d 
huit, ces pions etant regulierement repartis entre les 
deux parties 40 et 41 du serre-f Ian peripherique 4. 



Les organes eiastiques 16 sont intercaies entre 
les deux parties 40 et 41 formant ledit serre-f Ian pe- 
ripherique 4. 

Chaque organe eiastique 1 6 constitue par exem- 
5 pie par un ressort de compression, est enrouie autour 
d'un pion 42 qui sert de guide pour ledit organe eias- 
tique. 

Avantageusement, repautement 42a de chaque 
pion 42 permet de retenir la partie superieure 40 du 
10 serre-flan peripherique 4 qui, sous I'effet de la force 
exercee par les organes eiastiques 16, a tendance d 
deplacer le flan metallique 1 vers le haut lorsque la 
matrice 2 n'est pas encore en contact avec ledit flan 
metallique. 

15 L'epaulement 42a penmet done de maintenir les 

organes eiastique 16 sous une precontrainte determi- 
nee qui depend evidemment de la longueur des pions 
42. 

D'autre part, la partie superieure 40 du serre-flan 
20 peripherique 4 presente, depuis son bord le plus eioi- 
ghe du poin^on 5, une premiere portion 40a de faible 
hauteur sur laquelle sont fixes les pions 42 et une se- 
conde portion 40b de plus grande hauteur formant 
saillie vers le bas en direction de la partie inferieure 
25 41 du serre-flan peripherique 4. 

Cette portion 40b est dispos6e ^ la p6ripherie du 
poingon 5. 

Le fonctionnement du dispositif selon le troisie- 
me mode de realisation represente aux Figs. 7 d 9 est 
30 sensiblement identique au fonctionnement des pre- 
cedents modes de realisation. 

Le premier coulisseau 3 de la presse descend 
progressivement entralnant la matrice 4 ce qui a pour 
effet, dans un premier temps, de serrer la partie pe- 
35 ripherique du flan metallique 1 comme represente sur 
la Fig. 7. 

Ensuite, le premier coulisseau 3 et la matrice 2 
continuent e descendre en entralnant la partie supe- 
rieure 40 du serre-flan 4 qui coulisse le long du poin- 
40 gon 5. 

Le premier coulisseau 3 applique d la matrice 2 
une force d'emboutissage. 

Au cours de cette descente, et comme represen- 
te e la Fig. 6, les organes eiastiques 16 se compri- 
45 ment progressivement et appliquent d la partie supe- 
rieure 40 du serre-flan 4 une force reduite de retenue 
opposee d la force d'emboutissage appliquee d la ma- 
trice 2. 

Lors de cette premiere etape, le poingon 5 defbr- 
50 me progressivement la partie centrale du flan metalli- 
que 1 de fagon e obtenir un premier embouti de pro- 
fondeur PI comprise entre le cinquieme et le tiers de 
la profondeur P de I'embouti final d obtenir. 

Au cours de cette premiere etape, le second cou- 
55 lisseau 11 est en butee contre I'embase 6. 

Ensuite, toujours sous Taction du premier coulis- 
seau 3, la matrice 2 continue k descendre pour ache- 
ver le fonmage du flan metallique 1 jusqu'd la profon- 
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deur finale P de rembouti. 

Au cours de cette seconde 6tape iilustr^e ^ la 
Fig. 9, la partie sup^rleure 40 du serre-flan 4 vient en 
contact avec la partie inf^rieure 41 par rinterm6dlaire. 
de la seconde portion 40b de ladite partie sup6rieure s 
formant saillie. 

Lors de cette seconde 6tape, le second coulis- 
seau 11 applique au serre-flan 4, par I'interm^diaire 
des chandelles 12. une force de retenue qui est su- 
p^rieure k la force r^duite de retenue pr^c^demment io 
exerc6e par les organes 6lastiques 16, mais qui est 
inf^rieure d la force d'emboutissage appliqu6e sur la 
nriatrice 2. 

La force r^uite de retenue appllqu^e d la partie 
sup^rieure 40 du serre-flan 4 au cours de la premiere is 
6tape de formage est comprise entre le cinquldme et 
la moitl^ de la force de retenue appliqu^e au serre- 
flan 4 par le second coullsseau 11 lors de la seconde 
6tape de formage. 

Dans les diff^rents modes de realisation, les dia- 20 
metres du flan m^talliques 1 et du poin9on 5 sont res- 
pectlvement 6gaux d 150 et 82mm, et T^paisseur du 
flan m^tallique 1 est ^ale d 0,18 mm. 

La profondeur finale P de Tembouti est par exenv 
pie ^gale d 45mm. 25 

Les ressorts de compression 16 utilises sont pr6- 
comprim6s ^1 une force de 500 Kg jusqu'^ environ 1 ,5 
T, cette valeur ^tant atteinte torsque les ressorts sont 
en fin de cpmpression. 

D'une mani^re g^n^rale, le tiers de la profondeur 30 
finale de I'embouti ne doH pas etre d^pass^ au cours 
de la premiere ^tape de formage. 

En effet, au del^ de cette valeur. le r^treint de- 
vient trop important et le ph^nomdne d'apparition des 
pitssements est trop accentu6. 35 

En diminuant la^force exerc^e par le serre-flan 
p^riph^rique, lorsque le bord de retenue du flan m^- 
tallique est grand, les risques de rupture dudit flan 
m^tallique sont r6duits dtant donnd que la retenue 
sous le serre-flan est plus faible. 40 

De plus, en raison du faible rdtreint exerc^ sur le 
serre-flan, le nombre de ces pi is est trds faible. 

D'une manldre gdn^rale, la force de retenue ou 
encore appel^e la force de retenue conventionnelle 
est la plus adaptde pour obtenir des latitudes d'em- 45 
boutissage 6lev6es. 

Le diagramme repr6sent6 k la Fig. 10 illustre les 
avantages du proc6d6 et du disposltif selon I'inven- 
tion par rapport k I'^tat de la technique. 

L'axe des abscisses repr^sente le rapport p entre so 
le diamdtre du flan m^tallique d fonmer et le diamdtre 
du poingon et l'axe des ordonndes repr6sente la force 
du serre-flan en tonnes. 

Sur ce diagramme, on a rsprdsentd en trait plein 
une premidre droite AB qui s'6tend sensiblement pa- 55 
ralieiement d l'axe des abscisses et une seconde droi- 
te BC qui s'^tend en direction de Taxe des ordonndes 
en formant avec la droite AB un angle a. 



Sur ce diagramme, on a 6galement represents en 
traits pointings, d'une part, une droite A', B* qui 
s'etend sensiblement paralldlement d Taxe des abs- 
cisses et qui est, sur une partie de sa longueur, 
confondue avec la droite AB et, d'autre part, une droi- 
te B' C qui s'etend en direction de l'axe des ordon- 
nSes et qui forme avec la droite A', B' un angle a Sgal 
k Tangle forme par les droites AB et BC. 

Le domaine I inscrit d I'lnterieur du contour deii- 
mite par les droites AB et BC correspond au domaine 
d'emboutissage accessible pour des valeurs corres- 
pondantes de p selon retat de la technique. 

Ainsi, on constate que pour des diamStres de flan 
et de poingon utilises dans cet exemple, p est egal k 
1 ,83. ce qui equivaut d une latitude d'emboutissage 
d de rordre de 250 Kg. 

On entend par latitude d'emboutissage, la diffe- 
rence de pressions de serre-flan admise entre la for- 
ce de serre-flan maximale et la force de serre-flan mi- 
nimale. 

Dans ce cas, quand les conditions d'emboutissa- 
ge conduisent k une telle latitude d'emboutissage de 
I'ordre de 250 Kg, la seule solution consiste k embou- 
tlr le flan metallique en plusieurs sequences necessi- 
tant de nouveaux outils. 

Le domaine II inscrit d IMnterieur du contour deii- 
mite par les droites A'B' et B'C correspond au domai- 
ne d'emboutissage accessible pour des valeurs 
correspondantes de p, avec un disposltif selon la pre- 
sente invention. 

Ainsi, on constate que pour les mSmes diametres 
deflan etde poingon utilises pour p = 1,83, le precede 
selon la presente invention permet de maniere avan- 
tageuse d'augmenter la latitude d'emboutissage 
d' jusqu'e une valeur de 3,25 T. 

La force de serre-flan minimale que Ton peut lire 
pour la mSme valeur de p sur les droites AB et A'B* re- 
presente la valeur pour laquelle les plis apparaissent 
k la surfece du metal du flan. 

La force de serre-flan maximale que i'on peut lire 
sur les droites obliques BC, B'C pour une valeur don- 
nee de p, represente la valeur pour laquelle la rupture 
du flan metallique se produlL 

Tous les essais ont ete realises sans lubrif (cation 
et sur des flans metalliques prealablement vernis. 

Le precede et le disposltif d'emboutissage selon 
rinvention permettant d'augmenter I'aptitude des 
flans metalliques e des operations d'emboutissage 
severes et plus particulierement pour des flans me- 
talliques minces. 

Avantageusement, les industriels de I'emboutis- 
sage peuvent done dans de nombreux cas diminuer 
repaisseur initiale du materiau dont 1 Is ont I'uti lisation 
sans que cela entralne des modifications complexes 
et couteuses de la chaTne de production. 

De plus, la bolte de conserve ainsi formee possdde 
une epaisseur plus reguliere que celle obtenue avec les 
methodes conventionnelles d'emboutissage. 
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Revendications 

1. Proc6d6 d'emboutissage de flans m6tailiques (1) 
pour la realisation de pieces dites d embouti pro- 
fond, proc6d6 selon lequel : 

- on dispose le flan mStallique (1) entre une 
matrlce (2) et un serre-f Ian p6rlph6rique (4) 
montes coullssant autour d*un poingon (5), 

- on serre la partie p^riph^rique du flan 
tallique (1) entre la matrice (2) et le serre- 
flan (4), 

- on applique d la matrice (2) une force d*em- 
boutissage et simultan^ment on applique 
au serre-f Ian (4) une force de retenue oppo- 
s6e et inf^rieure k la force d'emboutlssage 
pour obtenir la profondeur finale P de Tem- 
bouti, 

caracteris6 en ce que : 

- on applique au serre-flan (4) une force r6- 
duite de retenue comprise entre le cinqui^- 
me et la moltl6 de ladite force de retenue 
pour obtenir un premier embouti de profon- 
deur P1 comprise entre le cinqui^me et le 
tiers de la profondeur finale P, 

- puis on applique au serre-flan (4) ladite for- 
ce de retenue pour obtenir ladite profondeur 
finale P de Temboutl. 

2. Dispositif d'emboutlssage d'un flan mdtallique 
(1) pour la mise en oeuvre du proc6d6 selon la re- 
vendication 1, du type comprenant : 

- un poin^on (5) fix6 d une embase (6), 

- une matrice (2) et un serre-flan p^riph^ri- 
que (4) destines d coop6rer pour serrer la 
partie p^riph^rique du flan m^tallique (1) et 
months coullssant autour du poinpon (5), 

- un premier coulisseau (3) destine d appli- 
quer d la matrice (2) une force d'emboutls- 
sage pour obtenir la profondeur finale P de 
Tembouti, 

- et des moyens (10) de transmission au 
serre-flan (4) d'une force de retenue oppo- 
s6e h la force d'emboutlssage, lesdits 
moyens de transmission 6tant formes par 
un second coulisseau (11) et par plusieurs 
chandelles verticales (12) r6guli6rement re- 
parties et traversant I'embase (6), une ex- 
tremity (12a) dite inferieure des chandelles 
(1 2) etant destlnee e coopdrer avec ledit se- 
cond coulisseau (11) dispose au-dessous 
de ladite embase (6) et une extremite (12b) 
superieure des chandelles (12) etant desti- 
nee ^ cooperer avec le serre-flan periphe- 
rique (4), caracterise en ce qu'll comporte 
des moyens (15) de transmission au serre- 
flan (4) d'une force reduite de retenue 
comprise entre le cinquieme et la moltie de 
la force de retenue pour obtenir un premier 



embouti de profondeur PI comprise entre 
le cinquieme et le tiers de la profondeur fi- 
nale P de I'embouti, ledit serre-flan (4) coo- 
perant, d'une part, avec lesdits moyens 
5 (15) de transmission lors de I'application de 

ladite force reduite de retenue et, d'autre 
part, avec le second coulisseau (11) par I'in- 
termediaire des chandelles (12) lors de Tap- 
plication de ladite force de retenue. 

10 

3. Dispositif selon la revendication 2. caracterise en 
ce que les moyens (1 5) de transmission au serre- 
flan (4) de la force reduite de retenue sent formes 
par les organes eiastiques (1 6). 

15 

4. Dispositif selon les revendications 2 et 3, carac- 
terise en ce qu'un desdits organes eiastiques 
(16) est intercaie entre I'extremite (12b) dite su- 
perieure de chaque chandelle (12) et le serre-flan 

20 (4), une extremite de chaque organe eiastique 
(1 6) etant f ix6e sous le serre-flan (4) et I'autre ex- 
tremite dudit organe eiastique (16) etant fix6e ^ 
un epaulement (1 7) menage sur ladite chandelle 
(12). 

25 

5. Dispositif selon les revendications 2 et 3, carac- 
terise en ce que lesdits organes eiastiques (16) 
sont intercaies entre les deux elements (20a, 
20b) d'un plateau (20) dispose entre I'embase (6) 

30 et le second coulisseau. (11), I'eiement superieur 
(20a) du plateau (20) etant solidaire des extremi- 
tes (12a) dites inf6rieures des chandelles (12) et 
retement inferieur (20b) dudit plateau (20) etant 
solidaire dudit second coulisseau (11). 

35 

6. Dispositif selon la revendication 5, caracterise en 
ce que le second coulisseau (11) est pourvu d'au 
moins un element (11a) sensiblement vertical en 
butee centre I'embase (6) lors de la mise en 

40 compression des organes eiastiques (16). 

7. Dispositif selon la revendication 6, caracterise en 
ce que ledit element (11a) sensiblement vertical 
est forme par uhe parol annulaire menagee sur le 

45 bord peripherique du second coulisseau (11 ). 

8. Dispositif selon les revendications 2 et 3, carac- 
terise en ce que le serre-flan peripherique (4) est 
forme de deux parties (40 et 41), une partie su- 

50 perieure (40) etant en contact avec le flan metalli- 
que (1 ) et une partie Inferleure (41) etant solidaire 
des extremites (12b) dites superieures des chan- 
delles (12) et en ce que les organes eiastiques 
(16) sont intercaies entre les deux parties (40, 

55 41) formant le serre-flan peripherique (4). 

9. Dispositif selon la revendication 8, caracterise en 
ce que les deux parties (40, 41) formant le serre- 
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flan p^riph^rique (4) sont relives entre elles par 
au moins un 6l6ment d'6cartement (42). 

10. Dispositif selon les revendications 8 et 9, carac- 
t§ris6 en ce que chaque 6l6ment d'6cartement 
(42) est forms par un pion vertical dont une ex* 
tr6nnit6 est solidaire de la partle sup6rieure (40) 
du serre-fian pSriph6nque (4) et dont TextrSmitS 
oppos6e traverse la partle InfSrieure (41) dudit 
serre-flan pSriphSrique et est munie d'un Spaule- 
ment (42a) fonmant butSe pour ladite partle InfS- 
rieure. 

11. Dispositif selon la revendication 8 et 10, caract^ 
ris6 en ce que chaque pion (42) forme un guide is 
pour un organe Slastique (16). 

12. Dispositif selon Tune quelconque des revendica- 
tions 2 d 11, caract6ris6 en ce que les organes 
Slastiques (16) sont formes par des ressorts de 20 
compression. 
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